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Elektrisch heizbare Scheibe 



Elefctrisch beheizbare Windschutzscheiben und ahnliehe 
Verglasungen werden seit vielen Jahren in der Flugzeug- 
industrie benutzt und verhlndern, dafl die Sicht des 
Piloten durch Nebel oder Eisbildung nicht beeintrachtigt 
wird. Derartige Scheiben sind aus Glas und/oder starken 
transparenten Plastikscbichten gefertlgt, auf denen leit- 
fahige Beschichtungen aufgebracht sind. Typischerweise 
sind derartige Beschichtungen sandwichartig in die fer- 
tige Scheibe eingebettet statt nach auBen frelzullegen, 
wo sie mechanischer BeschSdigung ausgesetzt sein konnen^ 
Fur diese lei tf Shi gen Beschichtungen wurden verschiedene 
Metalle, ZinnoxLde u.dgl. benutzt* Windschutzscheiben 
fflr Flugzeuge werden in relativ geringen Stflckzahlen 
und in vielfSltigen GrdBen und Formen hergestellt* Daher 
werden diese Scheiben in Elnzelfertlgung und die elektrisch 
leltfShigen Schichten in Chargenbetrieb hergestellt* Die * 
leitfShlge Beschlchtung wird nur auf denjenlgen FlSchen 
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aufgebracht, die erwSrmt wer den so lien, und die Kanten 
werden dbgedeckt, um einen Niederschlag der Schichten 
in diesem Teil zu Vermel den » 

Inzwischen hat sich ein Bedarf an elektrisch heizbaren 
Wlndschutzscheiben, Rflckfenstern u.dgl. fur Automobile, 
Lastwagen, Schneepf luge , Schienenf ahrzeuge u»dgl. er- 
geben; jedoch sind die Herstellungskosten von leitfahigen 
Beschichtungen nach.dem mehr oder weniger stark ausge- 
bildeten Einzelbehandlungsverf ahren astronomisch. Da her 
wurden andere Auswege benutzt, etwa indent Drahte oder 
Pritten in die Scheiben eingebettet wurden, jedoch er- 
wiesen sich diese Wege a Is nicht vollstandig zufrieden- 
stellend* 

Inzwischen 1st es moglich, elektrisch lei tfahige Schichten 
auf Plastik-Unterlagen in einero kontinuierlichen Verfahren 
roit ausrelchender Steuerung auf zubringen, wobei die elek- 
trischen Eigenschaf ten der leitfahigen Schicht fur die 
Hers tel lung elektrisch heizbarer Scheiben geeignet sind* 
Ein derart kontihuierliches Hers tel lungs verfahren driickt 
die Herstellungskosten auf wirtschaf tlich vertretbare 
Verte herab* Typischerweise werden groBe Bogen eines diinnen 
transparenten Plastiktragerfllms fiber eine qanze Seite hlr 
mit ciner elektrisch leitfahigen Schicht beschichtet. Bei- 
spielsweise werden verschiedene Metalle in einer Vakuuro- 
kammer verdampft und schlagen sich auf den Tragerf ilm mit 
ausgezeichneter Adhasion und GleichfSrmlgkeit der elek tri- 
schen Eigenschaf ten nleder* Oanach wird der Tragerf lira 
auf GrSBe und Form beschnitten entsprechend den anderen 
La gen, die fOr das Winds chutzscheiben-Laminat vorgesehen 
sind und die gesamte Anordnung wird danach nach konventio- 
nellen Verfahren zu einer V*rbundschelbe verklebt. 

Bel den auf diese Weise herges tell ten , elektrisch heiz- 
baren Windschutzsch iben haben sich einige Probleme er- 
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geben. Die elektrisch lei*fahlgen Schichten besitzen 
einen we sent lichen Widerstand, so dan zur Gewtnnung 
einer hinreichenden Stromdichte tiber die gesainte Schieben- 
f lache Spannunqen in der GroBenordnung von 75 bis 1Q0 V 
anaewandt werden mussen. Dieser Urns t and sowie der betracht- 
Ixche Strom, der bei groBen Scheiben flieBt, kann sich zu 
einem Sicherheitsrisikp fiir Personen ausweiten, die die 
Rander der unter Spannung stehenden Scheibe beruhren. 
Da ruber hinaus kann eine Beruhrung des Scheibenrandes 
mit Mete 11 zu einem elektrischen KurzschluB ftihren. 

Man hat weiter festgestellt f daB unter ge wis sen Urostanden 
an der Nahts telle bei der leitfahigen Schicht Korrosionen 
euf treten konnen* Feuchtigkeit und andere Verunreinigungen • 
konnen an dieser S telle eintreten und eine Ent-Laminierung 
der Scheibe einleiten. Das Aufbringen von Rand-Sehichten 
zur mechanischen und chemischen Isolation der Scheiben- 
rSnder erwies sich a Is nicht voll zuf riedenstellend. Daher 
ergibt sich das BedQrfnis nach einem Verfahren zur Redu- 
zierung der elektrischen Gef ahrenquellen sowie zum Schutz 
der ScheibenrSnder, wobei die Scheibe zwischen ihren AuQen- 
seiten eine elektrisch leitfShige Schicht besitzt. 

Zur Befriedigung dieses Bedttrf nisses schaff t die Erfindung 
eine Scheibe, die eine Lage Glas, einen transparenten Pla- 
stik-Traaerf ilm f eine trensparente leitfShige Beschichtung 
auf einer Seite de*s Tragerf i lms sowie eine transparente 
Plastik-Zwischenlage aufweist/ welche das Glas mit der- 
jenigen Seite des TrSgerfilm verbindet, auf der die leit- 
fahige Beschichtung aufgebracht ist. Die leitfShige Be- 
~schichtung wird von den RXndern des Tragerf ilm vor der Ver- 
bindung mit der Zwischen lage entfemt. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand der beigefOgten Zeich- 
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nung n beschrieben, wobei welt r Vort 11 und Merkmale 
der Erfindung deutllch verden. Im elnzelnen zelgen: 

Fig* 1 elne Vorderanslcht einer mit den Merkroalen der 
Erfindung ausgestatteten elektrisch helzbaren 
Scheibe; und 

Fig. 2 einen teilweisen Querschnitt eines Randabschnittes 
der Scheibe aus Fig. 1. 

Fig. 1 zelgt in Vorderansic ht elne typische gebogene 
Windschutzscheibe fGr ein Kraf tf ahrzeug, die entsprechend 
der Erfindung hergestellt 1st. Die Windschutzscheibe weist 
eine laminierte Glasplatte 10 auf f die mit den Einrichtungen 
zur elektrischen Behelzung der Windschutzscheibe , welche 
in der Plastlk~Zwischenlage zwlschen den beiden Glaslagen 
eingebettet slnd, im allgemeinen vertraglich 1st. Elne 
StrorozufOhrungsschiene 11 von guter elektrischer Leit- 
fahigkeit 1st entlang des unteren Randes der Windschutz- 
scheibe vorgesehen und besltzt einen AnschluB 12, der 
sich fiber den Rand der Windschutzscheibe hlnaus erstreckt 
und eine AnschluBrooglichkeit an einen elektrischen Strom- 
kreis bietet. Eine Shnliche Stromzufflhrungsschiene 13 
1st langs des oberen Randes der Windschutzscheibe vorge- 
sehen. Eine verbindende Strorozufiihrungsschlene 14 er- 
streckt sich ISngs eines Seitenrandes der Windschutz- 
scheibe bis zu einem zweiten Anschlufi 16. 

Die mittlere FISche 17 der Windschutzscheibe 1st mit einer 
transparenten elektrisch leitfShigen Schicht zvischen den 
Glaslagen versehen. Ein schroaleir Schnitt Oder elne kleine 
Kerbe 18 1st In der Nfihe der Seltenkante der Windschutz- 
scheibe durch die elektrisch leitfHhige Schicht gefOhrt, 
so daB der Mittelabschnitt 17 von dem Seitenabschnltt 14 
der Stromzufiihrungsschiene elektrisch isoliert 1st. Eine 
veitere elektrlsche Isolatlonsllnle 1st ISngs des anderen 
Seitenrandes ausgebildet, obgleich dies nicht in alien 
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PSMen notwendig 1st* Demzuf olge 1st das:, mi ttlere Geblet 
daisr^^lge 9 das elektrisch geheizt wlrd, venn Strom 
zwischen den Zuf Qhrungsschienen 11 und 13? ubergeht. Die 
Trennungs 1 i nien* 18 sind auBerordentlich klein und reichen 
nur durch die dQnne leitfahige Schicht und nicht durch 
die Plastik-Tragerfilnv-Unterlage, die im einzelnen noch 
beschrieben wlrd, auf der die Schicht niedergeschlagen 
1st. 

Fig. 2 zeigt einen teilwelsen Querschnitt des Randab- 
schnittes der Windschutzscheibe, wobei mehrere Schichten 
des Lamina t-Produktes zu erkennen sind* Die Innen- und 
AuBenseiten der Windschutzscheibe werden von einer ersten 
Giaslage 21 an einer Seite und einer zwelten Glaslage 22 
an der anderen Seite gebildet. Diese Glaslagen konnen bei- 
spielsweise etwa 1/8 w C3,175 mm ) dick sein. Eine trans- 
parente Plastik-Zwischenschlcht 23 ist mit der ersten 
Glaslage 21 verbunden* Diese Zwischenschicht ist vorteil- 
hafterweise Polyvinyl-Buty^al von etwa 0,0^15 w (0,38T mm) 
Dicke. Eine ahnliche transparente Zwischenschicht 24 
ist mit der anderen Glaslage 22 verbunden. Der elektrisch 
leitfahige Abschnitt der helzbaren Windschutzscheibe ist 
zwischen den beiden Zwischenlage eingeklebt. 

Das elektrisch leitfahige Gebllde umfaSt eine glatte 
transparente Plastiklage Oder Tragerfilm 26, der typischer- 
weise ein PolySthylen-Terephthalat-Film von etwa 0,005" 
(0,127 mm) Dicke ist. Eine sehr dQnne elektrisch leitfahige 
Metallbeschlchtung 27 ist im Vakuum auf eine Seite des 
Tragerfilm aufgedampft* Diese Me tall schicht, die aus einem 
der zahlreichen Qbllchen Metalle bestehen kann, 1st von 
einer so klelnen Dicke t daB sle das Licht im wesentlichen 
durchlSat. Typischerwelse 1st die norma le Lichtdurchiassig- 
keit einer derartlgen Windschutzscheibe mit einer elektrisch 
leitfShigen Schicht 27 in d r GroBenordnung von 74% des 
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einfallenden Lithtes, was in dem gleichen Bereich wie 
die LichtdurchlSssigkeit ublicher getdnter Glaser liegt. 

Bel dem in Fig. 2 dargestellten Randabschnitt liegt eine 
der StromzufBhrungsscbienen 11 fiber dem dtinnen Metal 1— 
film 21 • Dlese StromzufOhrungsschiene 1st typischerweise 
eine dBrme Kupferfolie, die wahrend der Laminierung die 
Polyvinyl-Bu tyra 1 Zwischenlage 23 geringfuglg eindruckt 
und sich in ibr einbettet. Auf-Wtmsch kann ein leitfahiger 
Kleber rwischen der Stromzuffihrungsschiene 11 und dero leit- 
fahigen Film 27 vorgesehen sein, urn gleichformigen, kon- 
tinuierlicben elektriscben Kontakt sicherzustellen. Eine 
geeignete Strorozuf uhrungsschienen-Anordnung ist in der 
US-Pa tentschrift 3 612 745 beschrieben. Wan vergegenwartige 
sich, daB der in Fig. 2 dargestellte Querschnitt nicbt 
maBstabsgerecht ist und daB die Metallschicht 27 fast ver- 
schwindend rfunn ist, wenn man sie im Querschnitt betrachtet. 

Kan entnirmnt welter der Fig. 2, daB die zwei Glaslagen 
21 und 22, die zwei Zwlschenlagen 23 und 24 und der Trager- 
film 26 gleiche Ausdebnung besitzen und sicb jeweils bis 
zu dem Rand der Wlndscbutzscbelbe erstrecken. Wesentlich 
ist jedoch festzuhalten, daB die elektrisch leitfabige 
Metallschicht 27 einen gewissen Ab stand von der Kante 
der Windschutzscheibe einhSlt. Dieser Abstand kann bei- 
spiel sweise 1/8 bis 1/2 H (3,175-12,7 mm) oder nocb groBer 
sein und wird nur durch die Forderung begrenzt, daB die 
elektrisch leitfShige Schlcbt mit der Stromzufiihrungsschiene 
iiber einen wesentlichen Abschnitt derselben bin in elek- 
triscbem Kontakt verbleibt. Die leitfabige Scbicht kann 
in dem gesamten Gebiet zwiscben den Isolierlinien 18 und 
der Kante der Scheibe entfernt werden. 

Als Herstellungsverfahren .fffr elektrisch heizbare Wind- 
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schutzscheiben bie tet es slch an, den TrSgerf ilro in 
groBen Bog n zu fertigen* die beispielsweise auf langen 
Walzen aufgewickelt sein konnen und in einer Vakuum- 
Kammer kontinuierlich metallisiert we r den, so daO im 
wesent lichen die qesamte Flache einer Filmseite mit* 
einer elektrisch leitfahigen Beschichtung versehen wird* 
Dapach wird der Tragerfilm beschnitten auf Form und 
GroBe entsprechend der Form und GroBe der Glaslagen, 
zwischen die der Film laminiert werden soil* In diesem 
Zustand 1st der leitfahige Metallfilro gleich weit aus- 
qedehnt wie der Tragerfilm. Wie bereits dargelegt wurde, 
hat es sich als nachteilig erwiesen, den elektrisch leit- 
f Shi gen Film in Randnahe der Windschutzscheibe zu haben* 
Da her wird bei Ausfiihrung der Erfindung die elektrisch 
leitfahige Beschlchtung von der gesamten Peripherie des 
Tragerfilms entfernt, ehe er mit der Zwischenlage ver- 
bunden wird. 

Eine groBe Vaelfalt von Verfahren sind zur Entfernung 
der leitfahigen Schicht von den Randabschnitten des 
Plastik-Tragerf ilm geeignet* Vorzugsweise wird diese 
Schicht durch Abschleifen der Oberflache des Plastik- 
Tragerfilms entfernt, wodurch sie eine gewisse Rauh- 
heit erhalt . Sie kann mit feinem Sandpapier oder Shn- 
lichem Poliermittel, auch mit der DrahtbOrste oder auch 
mit elnem rotlerenden Schleifer, oder nach dem Sand- 
blasverf ahren Oder mit steifborstigen DrehbUrsten ge- 
schliffen werden* Vorteilhaf terweise wird bei Schleifen 
mit einer steifborstigen BQrste die 3uBere Kante einer 
mittleren Maske abgeschlif fen 9 die Schleif partikel und 
andere Verunreinigungen von der verbleibenden leitfahigen 
Schicht fern hSlt. Die abgeschlif fenen Partikel konnen 
in lelchter Weise abgesaugt oder weggeblasen werden. und 
da mit von der abgedeckten leitfahigen FIXche femgehalten 
werden* Man bemerke auch, daB chemisches Xtzen ebenfalls 
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f&r den erf i ndungs gema&en Zweck herangezogen werden kann, 
indent di Kanten chemlsch abgeatzt w rden, jedoch kann 
dieses Verfahren Reinigungsprobleme aufwerfen, die gelost 
werden mussen, ehe die Scheibe zusammengesetzt wird. Imroer- 
hin sind bereits sehr schwache Atzmittel voll ausrelchend, 
und zwar wegen der extreriten Dflnne der Metallschichten 
auf dem Tragerfilm* So kann in besonders einfacher Weise 
ein befeuchteter Baunwoll-Wischlappen iiber die Kanten- 
abschnitte geftihrt werden, an denen die Entfernung der 
Metallschicht erwunscbt ist» Der Wischlappen kann bei- 
spielsweise roit einer ttischung gleicher Teile ln-Chlor- 
wasserstoffsSure und In Salpetersaure befeuchtet werden. 
Auf Wunsch kann ein zweiter Lappen, der mit destilllertem 
Wasser befeuchtet ist, dazu dienen, auf der Oberflache 
zuriickbleibende Salze zu entfernen* Fur die verschiedenen 
leitf ahigen Metallschichten sind jeweils andere Atzmittel 
geeignet. 

Das Hers tel lungs verfahren fSr die Wlndschutzscheiben sieht 
demnach vor, daB die Glaslagen 21 und 22 auf gewiinschte 
Form und GrSfie gebracht werden. Danach werden die Zwischen- 
lagen 23 und 24 auf entsprechende Form und Grofle beschnitten 
und der vorher im Vakuum metallisierte Tragerfilm wird 
ebenfalls auf Form und GroOe beschnitten* Dann werden die 
Stromzuftihrungsschienen auf eine Selte einer der Zwischen- 
lagen aufgebracht und gegebenenf alls mit leitfShigem Kleber 
versehen. Oft erweist es sich als beguem, die Stromzufiih- 
rungsschienen an der ftir sie auf der Zwischenlage vorge- 
sehenen Stelle leicht anzuheften, sei es anzukleben oder 
durch WSrme zu verbinden. 

Nachdem die Rantenabschnitte der elektrisch leitfahigen 
Schicht von dem TrSgerfilm entfemt wurden t ergeben sich 
zwei MBglichkeiten fOr das weitere Verfahren. Elnerseits 
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kann eine oder konnen zwei Zwischenlagen und die Plastik- 
Lage mit der leitfShigen Beschichtung zur Bildung elnes 
sogenannten "Vorlaminats* zus arome n laroiniert we r den* Dieses 
vorlaminierte Halbfabrikat kann dann zwischen die Glas- 
l~gen gebracht und die gesarote Anordnung bei h8heren Tem- 
pera turen und Driicken entsprechend den Ob lichen Laminier- 
techniken fflr Glas laminiert werden* Andererseits konnen 
die Glaslagen, die zwei Zwischenlagen und der Tragerfilm 
alle zusammen in einem Arbeit 9 gang laminiert werden, ohne 
daB vorher ein Vorlaminat hergestellt wird. 

Die Plastiklage und die Zwiscbenlagen besitzen rain des tens 
gleiche Ausdehnung wie die Glaslage und konnen sich sogar 
etwas uber die Kanten des Glases bei der Hers t el lung hinaus 
erstrecken. Diese vorgedruckten Kanten werden durch Ab- 
graten vor Verwendung der Windschutzscheibe entferot* 
Wenn andererseits eine Zwischenlage oder die Plastiklage 
gegenuber der Glaskante urn ein beliebiges Stuck zuriickge- 
setzt ist, besteht eine sehr groBe Gefahr des Bruches 
fur das Glas wahrend des Laminierens. Daher hat es sich 
als nicht zufriedens tell end erwiesen, den Tragerfilm klei- 
ner zu schneiden als die Glaslagen, um da durch die leit- 
fahige Schicht von der Kante der laminierten Winds chutz>- 
scheibe freizuhalten. In ahnllcher Veise ist das Maskieren 
der peripheren Abschnitte des Tragerf limes , um dadurch 
den Vakuum-Nlederschlag der leitfShigen Schicht zu ver- 
hindem, unpraktlsch, wenn ein kontinuierlicher Abschei- 
dungsprozeB angestrebt wird* Es hat sich ergeben, daB 
die mechanische Entfemung der leitfShigen Schicht von 
den Ra ndabs chni t ten des TrSgerfilmes die im wesentlichen 
einzige wirtschaf tliche prak ti zierba re Techhlk ist, mit 
der eine elektrisch heizbare Scheibe am wirtschaf t lichen 
Prels ohne elektrische Gef Shrdung an den RSndern oder 
Kanten der. Scheiben herstellbar ist* 
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Die Bntfemunq der elektrisch leitfahigen Schicht von 
den peripheren Abschnitten des Tragerfilms durch me- 
chanisches Abschleifen der Oberf lache bringt einen 
. weiteren wesent lichen Vorteil. Der Angriff der umgebenden 
Luft auf die Scheibe, anscheinend durch Wasserdampf an 
der Nahtstelle, fuhrte zur De-Laminierung von Abschnitten 
der Scheibe, bei denen- sich die leitfahige Schicht bis 
zur Kante erstreckte. Wenri die Kante der leitfahigen 
Schicht entfernt 1st, wird eine De-I*antlnieri>ng voraus- 
sichtlich niemals auftreten. Dies ist selbst dann er- 
wun scht, wenn hohe Spannungen wie bei einer heizbaren 
Scheibe nicht vorhanden sind. 

Ein weiterer Vorteil liegt in der verbesserten Bindekraf t 
zwischen der Zwischenlage und dero Tragerfilm in dem Gebiet 
in dem die leitfahige Schicht entfernt ist. Die Nahtstelle 
an der die leitfShige Schicht vorhanden ist r ist in ge- 
wisser Weise schwacher als ahnliche Nahtstellen ohne die 
leitfahige Schicht. Somit wird eine laminierte Scheibe 
oder eine Verbundglasschelbe, bei der die Kantenabschni tte 
der leitfahigen Schicht entfernt wurden, einen starkeren 
Eusammenhalt an der Peripherie der Scheibe besltzen. Da- 
durch ergibt sich ein feemerkenswert besseres Produkt, da 
spontane Scheiben-Delaminierung und -Pehlverhalten an 
den Kantenabschni t ten beginnen. Die mechanische Wirkung 
des Abschleif ens der OberflSche des Tragerfilros stellt 
einen zusStzllchen Vorteil dar, da die da durch bedingte 
geringfOgige Aufrauhung die Blndekraft zwischen der Pla- 
stiklage und der Zwischenlage weiter vers t ark t* 

In der darges tell ten AusfOhrungsforro 1st der TrSgerfilm 
mit der leitfShigen Schicht sandwichartig zwischen zwei 
Zwiachenschichten eingebracht, die ihrerseits sandwich- 
artig zwischen zwei Glasplatten angeordnet sind. Die Er- 
f^ndung 1st Jedoch hierauf nicht b schrSnkt, sondern viel- 
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mehr auch auf anctere Anordnungen anwendbar, beispielsweise 
auf laroinierte Schelben oder Verbundglasscheiben, bei ' 
denen transparente Plastikstof f e auf Polycarbonat- oder 
Methyl-Kethacryl at- Basis anstelle der Glaslagen oder Glas- 
scheiben vorgesehen .sind* In einer anderen Ausfflhrungs- 
forp kann eine dicke Glasplatte roit einer einzigen ZwischeiVr 
lage und dem Tragerfilro roit dero leitfahigen Metallfilm 
vorgesehen sein. Dabei dient der Tragerfilro als eine Seite 
der Scheibe. Da ruber hinaus sind noch andere Ausfuhrungs- 
formen der Erfindun'g denkbar, ohne daB durch diese von 
dero der Erfindung zugrundeliegenden Gedanken abgewichen 
wird* 

Insgesarot wurde eine elektrisch heizbare Scheibe beschrie- 
ben t die zwei aufiere Glasplatten oder -Lagen roit sandwich- 
artig dazwischen voro*»#henen transparenten Plastik-Zwischen- 
laqen aufweist, die ihrerseits eine Plastiklage oder einen 
Tragerfilro beidseitig urogeben, auf welchem eine elektrisch- 
leitfahige Metallschicht abgeschieden wurde* Leitfahige 
Stromzufflhrungs-Sararoelschierien kontaktieren Randabschnitte 
der leitfahigen Schicht zur Zufuhrung von Heizstroro. Die 
leitfahige Schicht wird auf ein gro&es Stfick TrMgerfilm 
auf gebracht, das danach auf Form und Gr8Be der Glasplatten 
geschnitten wird* Die Ra ndabs chnl t te der beschnittenen 
Plastiklage werden von der leitfahigen Schicht befreit, 
vorzugsweise durch Schleifen, so daB die Kan ten des Plastik- 
TrSgerf ilros roit den angrenzenden Zwischenlagen verbunden 
werden* Da durch wird eine elektrische Gef ahrenquelle aus- 
geschaltet und die leitfahige Schicht vor Korrosion-An- 
griffen geschfltzt* 
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Ansprflche 

1. Verfahren zur Herstellunq elner Scheibe, insbesondere 
Verbundglasscheibe f mit einer elektrisch leitfahigen 

Sc hicht t dachirch gekennzelchnet, daB eine transparente, 
elektrisch leitfahige Schlcbt (27) auf einen transparenten 
Plestik-Tragerfilm (26) aufgebracht und der Tragerfilm 
auf Form und GroBe der Scbelbe beschnitten wird; daB 
die leitfahige Schicht von elnem Randabschnitt des be- 
schnittenen TrSgerfilms entfernt wird und daB der Trager- 
film mit den ubrigen Teilen der Scheibe laminiert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
der TrSgerfilm und eine transparente Piastik-Zwischenschicht 
(23) vor-laminiert werden, wobei elektrisch leitfahige 
Stromzufuhrungsschienen (11) in elektrischera Kontakt mit 
der leitfahigen Schicht zwischen ihnen angeordnet ist; 

und dafl das vor-laminierte Halbfabrikat in eine Scheibe 
ein- laminiert wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB die leitfahige Schicht von den Randabschnitt en durch 
chemisches Atzen an 1m wesentlichen saint lichen Kanten 

des Tragerfilms entfernt wird* 

4 » Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB die leitfahige Schicht von den Randabschnitten mecha- 
nisch von im wesentlichen alien Kanten des Tragerfilras 
abgeschliffen wird. 
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5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 
daO bei dem Abschleif en die Oberf 13che des Tragerf ilms 
aufgerauht wird. 

6. Verfahren zur Verbesserung einer Kante einer elektrisch 
leitfahigen Scheibe, insbesondere Verbundglasscheibe, da- 
durch gekennzeichnet, dafl bei einer eine Glasplatte (21), 
einen transparenten Plastik-TrSgerfilm (26), eine dunne 
leitfShige Schicht (2?) auf einer Seite des Tragerf ilms 
und eine transparente plastische Zwischenlage (23), die 
die Glasplatte mit der beschichteten Seite des Trager- 
films verblndet, aufweisenden Scheibe die leitfShige Be- 
schichtung von einem Kantenabschnitt des Tragerfilms 

vor der Verbindung mit *der Zwischenlage entf ernt wird, 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Schicht mechanisch abgeschlif fen wird. 

» 

8. Verfahren nach Anspruch 6 Oder 7, dadurch gekennzeich- 
net, daft die Oberf l&che des Tragerf ilms aufgerauht wird. 

9* Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, da0 
die Schicht durch chemisches Atzen des Randabschnlttes 
entf ernt wird* 

10. Elektrisch heizbare Scheibe, insbesondere Verbund- 
gla s scheibe 9 gekennzeichnet durch die Macheinander-An- 
ordnung einer transparenten Glasplatte (21) ; einer trans* " 
parenten, niedriger erweichenden Plastik-Zwischenschicht 
(23), die die gleiche Ausdehnung wie die Glasplatte hat 
upd mit ihr verbunden 1st; mindestens ei|ies Paares elektrisc 
ieitfShiger StxomzufOhrungaschienen (11,13), die in die 
Zwlschenschicht elngebettet und mit ihr verbunden sind, 
und zu ihrem Rand Abstahd einhalt n; iner lektrisch 1 it- 
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f Shi gen, transparenten Schicht (27), deren Seitenkanten 
von d n Seitenk nten der Glasplatte nach innen zu Abstand 
ha 1 ten und Randabschnltte aufweisen, die mit den Strom- 
zufQhrungsschienen in elektrischem Kontakt stehen und im 
Obrigen rait der Zwischenschicht verbunden sind; und eines 
relativ hdher erwelchenden transparenten Plastik-Trager- 
films, der sich genaa so weit erstreckt wie die Glasplatte 
und dessen Randabschnltte mit der Zwischenlage verbunden 
und der tibrige Tell mit der. elektrisch leitf ahigen Schicht 
(27) verbunden 1st, wobei der rait der elektrisch leitf ahigen 
Schicht verbundene Abschnitt des transparenten Trager films 
relativ glatt und die mit der Zwischenlage verbundenen 
Randabschnltte relativ rauh sind. 

11* Scheibe nach Anspruch 10, gekennzeichnet durch eine 
svelte tjransparente Plastik-Zwischenlage (24), die rait 
der der elektrisch leitf ahigen Schicht gegemiberliegenden 
Seite^ des Tr&gerf ilms verbunden 1st; sowie durch eine 
zweite Glasplatte (22) 9 die mit der zwelten Zwischen- 
lage verbunden 1st, wobei sich die zweite Zwischenlage 
und die zweite Glasplatte genauso welt erstrecken wie 
die erste Glasplatte* 
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